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UNIVERSIDAD NACIONAL DE CORDOBA
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales

Programa de:

Procesos de Manufactura |

Republica Argentina Caodigo: 6410
Carrera: Ingenieria Industrial Plan: Puntos: 4
Escuela: Ingenieria Industrial Carga Horaria: 96 Hs. Semanales: 6
Departamento: Materiales y tecnologia Semestre: sexto Afio: Tercero

Caréacter: Obligatoria
Bloque: Tecnologias Aplicadas

Objetivos:

Conocer y entender los diferentes procesos de transformacion aplicables a los materiales metélicos, de manera de poder
relacionar eficientemente materiales, tiempo, costo, espacio y esfuerzo humano.

Programa Sintético:

1. Fundicion .

2. Tratamientos térmicos

3. Deformacién plastica en frio y en caliente
4. Pulvimetalurgia

5. Procesos con arranque de viruta

6. Procesos de union

7. Tratamientos de superficie

8. Metrologia

Programa Analitico: de foja 2 a foja 6.

Programa Combinado de Examen (si corresponde): de foja

afoja .

Bibliografia: de foja 6 a foja 6 .

Correlativas Obligatorias: Materiales

Correlativas Aconsejadas:

Rige: 2005

Aprobado HCD, Res.: 558 - H.C.D. - 2006
Fecha: 14 /07 / 2006

por el (los) nimero(s) y fecha(s) que anteceden. Cérdoba,

Modificado / Anulado / Sust. HCD Res.:
Fecha:

El Secretario Académico de la Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales (UNC) certifica que el programa esta aprobado

/ /

Carece de validez sin la certificacion de la Secretaria Académica:




Procesos de Manufactura | Pagina 2 de 6

PROGRAMA ANALITICO

LINEAMIENTOS GENERALES

Procesos de Manufactura | es una actividad curricular que pertenece a tercer afio de la carrera de
Ingenieria Industrial. El cursado de la materia desarrollara en el alumno competencias tales como
analizar, seleccionar y disefiar el proceso de produccion mas conveniente para una pieza.

En los sistemas de fabricacion existen distintos modos de producir un mismo producto, dependera su
eleccién de factores como caracteristicas morfoldgicas, material, cantidad y costo.

Los procesos de produccion van sufriendo cambios, tanto cuando se trata de extraccion de viruta, que
en estos ultimos afios han sufrido cambios debido a la aparicién de nuevas herramientas como de
magquinas capaces de aprovechar al maximo estas nuevas caracteristicas para el corte de los metales,
tanto cuando se trata de procesos con conservacion de masa en donde los avances en la utilizacion de
piezas fabricadas con polvos, que se vuelven cada vez mas competitivas en resistencia y costo, como
en el resto de los procesos. El rapido desarrollo tecnoldgico de los Ultimos tiempos, en el campo de la
electronica e informatica y sus aplicaciones tanto en el disefio como en la manufactura ha acentuado la
necesidad de enfocar los procesos de fabricacién de manera mas sistematica.

Por esto, se trata de ofrecer al alumno una vision interrelacionada y sistematica de los procesos.

METODOLOGIA DE ENSENANZA

Se imparten clases tedricas donde se desarrolla el fundamento de cada tema y en las clases
practicas el alumno resuelve problemas vy luego se realiza el anélisis de los mismos con la
participacion de toda la clase.

Se desarrollan practicas sobre maquinas de control numérico para los procesos con extraccion de
viruta y se realizan visitas a establecimientos de fabricacidn de piezas por fundicion, por inyeccién o
colada por gravedad, como asi también donde se utiliza medios de union como la soldadura.

Se utiliza para el desarrollo de las clases transparencias y videos de algunos procesos para mejor y
mas rapida comprension del proceso de fabricacion.

EVALUACION

Condiciones para la promocion de la materia

1.- Tener aprobadas las materias correlativas.-

2.- Asistir al 80% de las clases teoricas y practicas.-

3.- Aprobar todos y cada uno de los temas de cada parcial con nota no inferior a

cuatro (4)-

4.- Se podra recuperar un solo parcial siendo condicion para rendir este haber aprobado al menos uno
de los dos parciales que seran tomados en las fechas estipuladas abajo y la nota no debera ser menor
acuatro (4).

5.- Presentar y aprobar los trabajos que se exijan durante el desarrollo de los trabajos practicos.-
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Los alumnos que cumplan con el 50% de las exigencias referidas a los parciales y trabajos de
Laboratorio y tengan la asistencia requerida en el punto dos seran considerados regulares. Los demés
estaran libres.
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CONTENIDOS TEMATICOS
Unidad 1.- Morfologia de los Procesos.

Estructura basica de los procesos de manufactura. Modelo general de los procesos Estructura
morfolégica de los procesos. Sistema de flujo de material. Estado del material. Procesos basicos. Tipo
de flujo. Sistema de flujo de energia Fuentes de energia. Sistema de Flujo de informacion.

Unidad 2.- Tratamientos Térmicos.

Propiedades mecanicas de los aceros. Resistencia al desgaste. Tenacidad. Maquinabilidad. Dureza.
Mejora de las propiedades a través del tratamiento térmico. Temple. Revenido. Recocido. Normalizado.
Tratamientos termoquimicos de los aceros. Cementacion. Nitruracion. Sulfinizacion. Cianuracion.

Unidad 3.- Metrologia.

Ajustes y tolerancias. Medida nominal. Medidas limites. Medida méxima. Medida Minima. Tolerancia.
Dimensién o medida real. Ajustes. Juego, deslizamiento. Grado de ajuste. Sistema de ajuste.
Instrumentos de medicion usados en los procesos de manufactura. Calibre o pie de rey. Calibre de
profundidad. Micrémetro. Micrometro de exteriores. De contactos con platillos. De exteriores de contacto
de arco profundo. Micrometro de profundidad. Micrometro de Interiores. Comparador. Gramil o calibre
de altura. Goniémetro universal. Calibres pasa no pasa. Calibres de rosca. Proyector de perfiles.
Termoémetro Infrarrojo. Medidor de Rugosidad, o Rugosimetro. Durémetro

Unidad 4.- Procesos con conservacion de masa.

Caracteristicas de los procesos de conservacion de masa. Posibilidades geométricas condiciones del
proceso. Ejemplos tipicos de procesos de conservacion de masa. Laminacion, Extrusion, Estirado en
caliente, Forja, Extraccion, Embutido, Conformacién con hule, Abocardado, Repujado, Plegado,
Conformacion por estirado, Doblado con rodillos. Calculo de esfuerzos y energias. Laminacion
determinacion de las fuerzas de laminacién momento y potencia. Extrusion determinacién de la presion.
Trefilado determinacion de la fuerza de estiramiento y reduccién maxima de area en una pasada.

Unidad 5.- Pulvimetalurgia.

Caracteristicas de los procesos de pulvimetalurgia. Obtencién de polvos metélicos. Polvos producidos
por reduccion de minerales. Polvos producidos por volatilizacién. Polvos producidos por electrolisis.
Preparacién del polvo. Comprension o compactacion de polvos, principios. Dimensionamiento 'y
acufiacion. Diversos  métodos de compactacion o compactacion. Sinterizacion. Tratamientos
postsinterizacion. Aplicaciones.
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Unidad 6.- Fundicion.

Caracteristicas de los procesos de fundicién. Importancia economica. Conceptos fundamentales y
clasificacion de los procedimientos de moldeo y de colada. Elaboraciones preliminares y finales. Forma
del canal de colada y de los alimentadores. Procesos de fusion y hornos. El horno de cubilote. Balance
energético y consumo de energia. Metalurgia. Colada sistemas por gravedad. Modelos en madera,
metal. Moldes perdidos. Fabricacion del molde. Coladas de baja presion. Hornos a hogar abierto.
Horno rotativo. Horno de crisol. Horno de arco. Horno de induccion. Otros procesos de fundicién.

Unidad 7.- Procesos con arranque de viruta.

Caracteristicas de los procesos con reduccién de masa. Definiciones de velocidad de corte, avance,
profundidad de corte, espesor de viruta, ancho de viruta, area de corte. Herramientas. Materiales de
herramienta, filos. Formacién de viruta, mecanismos. Tipos de viruta. Condiciones del proceso de corte.
Eleccion de los datos de corte. Calidad de las superficies. Posibilidades geométricas. Herramientas de
corte de un filo y de filos multiples. Los procesos tipicos de extraccion de viruta. Torneado. Fresado.
Taladrado. Cepillado. Limado. Rectificado. Electroerosion. Corte. Determinacion de fuerzas y potencia
en el torneado. Fuerza y potencia en el limado. Fuerza y potencia en el taladrado. Potencia en el
fresado.

Unidad 8.- Procesos de union

Introduccion. Caracteristicas de los procesos de union. Soldadura por fusion por arco eléctrico
protegido. Soldadura por arco con electrodos consumibles. Soldadura por arco sumergido. Soldadura
por arco en gas inerte. Soldadura por arco con electrodo de tungsteno en gas inerte. Soldadura de
fusidén con energia quimica. Soldadura por presién. Soldadura en frio. Soldadura por resistencia por
puntos. Soldadura por resistencia de costura. Soldadura de resalto. Soldadura a tope con recalcado.
Soldadura oxiacetilénica. Soldadura por ultrasonidos. Procesos de unién con materiales e aporte.
Soldadura fuerte y blanda. Unién con adhesivos.

Unidad 9.- Tratamientos de superficie.
Importancia de los tratamientos superficiales. Propiedades y aplicaciones. Tratamientos superficiales

mas comunmente usados. Cincado. Cromado. Galvanizado. Niquelado. Pavonado. Tratamiento con
pinturas. Preparacién de la superficie. Graneo con Perdigones.

1. LISTADO DE ACTIVIDADES PRACTICAS

Actividades Practicas

1.- Resolucion de ejercicios de tolerancias

Problemas sobre tolerancias.

Practicas de medicién con los instrumentos mas comuUnmente utilizados. Calibre, Micrometro,
Alesametro. Calibre de altura. Goniometro.

Ejecucion de piezas en torno de CNC y fresas a CNC.
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2.- Resolucion de problemas

Determinacion de la cantidad de electrodos para un cordon de soldadura. Determinacion practica del
tipo de soldadura a utilizar en una unién determinada. Realizacion mediante dibujo de la forma del
molde y noyos para la colada de una pieza.Determinacién de las fuerzas y potencia de laminacién,

extrusion, conformacion por estiramiento. Determinacion de la potencia del torno y su rendimiento.
Momento torsor en una broca, la fuerza de avance y potencia necesaria.

3.- Actividades de Proyecto y disefio

Proyectar y disefiar el método mas conveniente para la produccién de un lote de piezas. Determinar el
costo de produccidn segun el proceso elegido comparando con otro tipo de proceso.

2. DISTRIBUCION DE LA CARGA HORARIA

ACTIVIDAD HORAS
TEORICA 48
FORMACION
PRACTICA:
FORMACION EXPERIMENTAL
o RESOLUCION DE PROBLEMAS 2
o ACTIVIDADES DE PROYECTO Y 2
DISENO
o PPS
TOTAL DE LA CARGA HORARIA %
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